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The examination is being carried out on tlie following application documents: 

Description: Pages 1-4,6-27 as filed 

Pages 5,5a as filed with letter dated 04.04.03 

Claims: Claims 1 -1 8 as filed with letter dated 04.04.03 

Drawings: As published 


1 . The following documents (D) are referred to in this communication; the numbering 
will be adhered to in the rest of the procedure: 

D2*=DE 195 16 889 
D3=WO 97/18601 

(* cited by the examiner (see the Guidelines, C-VI, 8.9). A copy of the document is 
annexed to the communication) 

2. As set out in the Guidelines C-III 4.7b and in T 1 50/82 a claim for a product 
defined in terms of a process of manufacture is only admissible lf the product as 
such is patentable. This is not the case in independent claim 3 as the only 
structural features are a helical line and a feeder. Antennas having such features 
are known. In the present case it would not appear that there is any product claim 
which would be in Unity with the other independent claims and which would be 
novel and inventive in itself. Consequently, the examiner will not allow any claim 
directed to a product. 

3: The present application does not meet the requirements of Article 52(1 ) £PG, 
because the subject-matter of claim 1 is not new in the sense of Article 54(1 ) and 
(2) EPC. 

D2 (cf column 2-column 3) discloses all features of claims .1 . 


The features of claim 2 are known from the combination of D2 and D3. 
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No English title available. 
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Priority Number(s): DE1 9951 01 6889 19950509 

IPC Classification: H01Q1/36; H01Q1/32; H01Q1/40; B05D5/12 
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Abstract 


The proposal is for a process for producing a rod aerial. Here, an electrically non-conductive rod (1) is coated with an 
electrically conductive paste (5). 
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(g) Verfahren zum Herstellen efner Stabantenne 

@ Eft wird ein Verfahren vorgaschlagen, das zur Herstallung 
dinar Stabantenne dient. Oabei wird eIn alektrlsch nichtler- 
tendar Stab (1) mit elner elaktrlsch Ieltf§hl8an Paste (5) 
baschlchtet. 



1 

Beschrdbung 
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Stand der Technik 

Die Er&idung geht aiis von einem Verfahren zum 
Herstellen einer Stabantenne nach der Gattiing des 
Hauptanspruchs. Stabantennen sind aus dem Bereich 
der Kraftfahrzeugtechnik bereits bekannt insbesondere 
auch in der Form yon Wendelantennen. Solche Wende- 
lantennen werden flblicherweise hergesteU^ indem ein 
Stab aus einem elektrisch nicfat leitenden Material mit 
einem Draht wendelfdrmig umwickelt wird Weiter be* 
kannt ist aus der Funkscbau 13/83; Seite 45, B9d 3 eine 
Wendelantenne» bei der ein nichtleitendes Tragenhate- 
rial mit einem Leitermaterial galvanisch beschichtet und 
mschlieBend geatzt wird Diese Herstellun^erfahren 
sind relativ aufwands- und kostenintensiv. 

Vorteile der Erf indung 


direkt im AnschluB an das Beschichten des Stabes mit 
der Paste ausg fOhrtzu werden. 

Das Herstellen des nichtleitenden Stabes aus einer 
TrSgermasse und Glasfasem ist als vorteilhafte Aus^e- 
5 staltung 2u werten, da es sich auch hier um eine sehr 
kostengUnstige Herstellungsmethode handelt, die au- 
Berdem geeignet ist, Antennen in beliebiger Lange zu 
fertigen. 

Durch die Verwendung einer an der Oberflache des 
10 Stabes haftenden Paste erabrigt es sich in vorteilhafter 
Weis^ zusitzlich einen Kleber fur die Fuderung der 
Paste auf dem Stab vorzuseben. 
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Zeichnung 


Das erfindungsgemaBe Verfahren mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat demgegen- 
aber den Vorteil, daB eine Stabantenne sehr preisgOn- 
stig und aufwandsarm, aber auBerdem auch in beliebi- 
ger Lange herstellbar ist Des weiteren ist das Verfahren 
dazu geeignet, verschiedene Antennenarten mit dersel- 
ben Vornchtung herzustelien. 

Durch die in den UnteransprGchen aufgefOhrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen des im Hauptanspruch angegebenen 
Verfahrens m6glich, 

Besonders vorteilhaft ist es, eine Paste auszuwahlen, 
die nach dem Auf bringen in einen ihre Form beibehalte- 
nen Zustand iibergeht und, diese Paste mittels einer 
Duse auf den Stab auf zutragen. Dadurch entfallt ein 
zusatzlicher Verfestigungsschritt ffir die Paste und 
durch verschiedene Dflsenformen sind variable Fasten- 
strangdurchmesser fOr verschiedene Anteimen auf sehr 
einf ache Welse herstellbar. 

Durch das Aufbringen der Paste in Wendelform laBt 
sich der Vorteil erzielen, daB elektrische und mechani- 
sche Eigenschaften der Antenne wie z. B. die Richtcha- 
rakteristik, die Frequenzsdektivitat, aber auch die Ab- 
messungen der Antenne variiert werden kdnnen. 

Ebenso vorteilhaft ist es, den Stab einer translatori- 
schen und rotatorischen Bewegimg zu unterziehen und 
£e DGse drtlich festzuhalten, da zur Herstellung emer 
Wendelantenne dieser Antrieb des Stabes einfacher zu 
realisieren ist, als ein entsprechender Antrieb der DOse. 

Die Verwendung von Silberleitlack als aufzutragende 
Paste bietet hervorragende fOr Antennen geeignete 
elektrische Eigenschaften und gleidizeitig erne gute 
Verarbeitbarkeit in Pastenform. 

Eine teilweise Entf emung der Paste yom Stab kann in 
vorteilhafter Weise fOr eine nachtragliche Verfinderung 
der elektrischen Eigenschaften der Antenne genutzt 
werden. Die Entfemung der Paste mittels einer Saure 
Oder auf mechanischem dder thermischem Wege stellen 
dabei besonders kostengflnstig und aufwandsarm zu 
realisierende Verfahren dan 

Der Oberzug des beschichteten Stabes mit einer 
Schutzschicht dient in vorteilhafter Weise dem Schutz 
der Stabantenne vor Umwelteinflilssen, 

Die Verwendung einer flussigen, aushartbaren Isola- 
tormasse fur die Schutzschicht stellt insofem einen Vor- 
teil dar, als es sich um ein sehr kostengQnstiges Verfah- 
ren handelt und dieses Verfahren auBerdem geeignet ist. 


Ein AusfOhrungsbeispiel der Erffndung ist m der 
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung nSher erlSutert Die Figur zeigt erne Anord- 
nung zum Herstellen emer Stabantenne mit einer Wen- 
20 deL 

Beschreibung des AusfOhrungsbeispiels 

In der Figur ist eine Anordnung dargesteU^ mittels 
25 derer eine Wendelantenne hergestellt werden kann. 
Glasfasern 3 werden zusammen mit einer Tragermasse 
2 einem E>rtruder 8 zugefahrt, wo die beiden Kompo- 
nenten miteinander verbunden werden. Der Verbund 
aus Glasfasem 3 und Tragerinasse 2 wird anschlieBend 
30 ausgehartet und tritt dann in Form eines elektrisch 
nichtleitenden Stabes 1 aus dem Extruder 8 aus. Darauf- 
hm wird der elektrisch nichtleitende Stab 1 mittels ernes 
Reibradantriebs 9 in translatorischer Richtung und mit- 
tels eines weiteren Reibradantriebs 10 in eine rotatori- 
35 sche Bewegung versetzt Der so bewegte elekttisch 
nichtleitende Sub 1 wird im darauffolgenden Verfah- 
rensschritt mittels emer Dtise 6 mit einer elektrisch leit- 
fahigen Paste 5 beschichtet Durch die rotatorische und 
fa-anslatorische Bewegung des elektrisch nichtleitenden 
40 Stabes 1 entsteht so dme wendelfdrmige Beschichtung 
des elektrisch nicht leitenden Stabes 1 mit der elektrisch 
leitfahigen Paste 5. Me Paste 5 wird nun auf dem Stab 1 
ausgehartet Der so beschichtete Stab 1 gelangt weiter 
zu einer MeiBelanordnung 11, die erne spannabhebende 
45 Bearbeitung von Teilen der auf dem Stab 1 befindlichen 
ausgeharteten elektrisch leitfahigen Paste 5 bewirken. 
Nach diesem Verfahrensschritt gelangt der wendelfar- 
mig beschichtete, elektrisch nichtleitende Stab 1 zu ei- 
nem weiteren Extruder 12, wo der elektrisch nichtleiten- 
50 de Stab 1 mit der darauf befmdlichen elektrisch leitfahi- 
gen Paste 5 mit einer fliissigen, aushartbaren Isolator- 
masse 4 beschichtet wird Durch Ausharteh im Extruder 
12 entsteht so eine SchutzscMcht 7 auf dem elektrisch 
nicht leitenden Stab 1. Aus dem Extruder 12 tritt somit 
55 als Produkt des Verf ahrens eine mit der Schutzschicht 7 
beschichtete, aus dem elektrisch nichtleitenden Stab 1 
und der wendelf5rmig darauf aufgebrachten^ ausgehar- 
teten, elektrisch leitfahigen Paste 5 bestehende Wende- 
lantenne. 

60 Durch unterschiedliche Formen und Durchmesser 
der Dflse 6, unterschiedliche Fortbewegungsgeschwin- 
digkeiten des elektrisch nicht leitenden Stabes mittels 
der Reibradantriebe 9, 10, sowie unterschiedliche Aus- 
gestaltung der MeiBelanordnung 11 bzw. deren Weglas- 
65 sen sind verschiedene Antennen herstellbar. Dieses Ver- 
fahren ist msbesondere fQr die Fertigung von Staban- 
tennen m beliebig r Lange geeignet Anstelle der Reib- 
radantriebe 9, 10 sind beliebige andere Antriebsvorrich- 
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tungen verwendbar. Durch Wegfall des rotatorischen 
Antnebs kann auch eine Stabantenne mit einem gera- 
den Leiter hergesteUt werden. Besbnders geeignet fiir 
die elektrisch leitfahige Paste 5 ist SUberleitlack, da er 
die fOr die Antennentechnik am besten geeigneten elek- a 
tnschen Eigenschaften aufweist und gleichzeitig gut als 
ausMrtbare Paste 5 einsetzbar ist Anstelle der MeiBe- 
mnordming 11 ist ebenso vorgesehen, die elektrisch leit- 
fflmge Paste 5 thermisch z. R mittels eines Lasers oder 
mitteJs einer Saure zu bearbeiten. Diese Bearbeitimg m 
kann faei einer exakt vorgeformten DOse auch entfaUea 
Als Schutzschicht 7 ist ebenso die Verwendung eines 
Scbrumpfsdilauches vorgesehen. Die elektrisch leitahi- 
ge Paste 5 ist aoBerdem so gewahlt, daB sie an der 
Oberflache des elektrisch nichtleitenden Stabes 1 haftet 
SoUte die Haftfahigkeit nicht bestehen, so muB zusStz- 
Iich zwischen elektrisdi nichtleitendem Stab 1 und der 
elektrisch leitahigen Paste 5 ein Klebstoff eingeffigt 
werden. ® 
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1- Verfahren zum Herstellen einer Stabantenne, da- 
durch gekennzeichnet daB ein elektrisch nichtlei- 
tender Stab (1) mit einer elektrisch leitf ahigen Pa- 25 
ste (5) auf wenigsters einem Teil seiner Oberflache 
entlang semer Stabachse bescfaichtet wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl fOr die elektrisch leitfahige Paste (5) 
em annShenid flOssiges Material verwendet wirct 30 
das nach dem Aufbringen auf den elektrisch nicht 
Jeitenden Stab (1) fai einen seme Form beibehaltea- 
den Zustand flbergeht und daB die elektrisch leitfa- 
hige Paste (5) mittels einer Dflse (6) in annShemd 
flOssiger Form auf den elektrisch nichtleitenden 
Stab (1) aufgebracfat wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die elektrisch leitfdhige Paste (5) 
wendelfdrmig entlang der Stabachse auf den elek- 
trisch nichtleitenden Stab (1) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichneli daB die DQse (6) wahrend des Auf tragens 
der elektrisch leitfahigen Paste (5) drdich f estgehal- 
ten wird, wahrend der elektrisdi leitfahige Stab (1) 
gleichzeitig translaforisch und rotatorisdi bewe^ 45 
wird 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzdchnet, daB als elektrisch leitf ahi- 
ge Paste (5) ein Silberleitlack verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis ^ 50 
dadurch gekennzeichnet dafl die auf dem elektrisch 
nichtleitenden Stab (1) aufgebrachte elektrisch leit- 
fahige Paste (5) teilweise wieder vom elektrisch 
nichtleitenden Stab (1) entf emt wird 

7. Verfehren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 55 
zeichnel, daB die teilweise Entfernung der elek- 
trisch leitfahige Paste (5) mechanisch, thermisch 
oder mittels einer Saure ei^olgt 

8. Verfahren nach einem der Ansprttcfae 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der elektrisch nicht- eo 
leitende Stab (1) mit der darauf aufgebrachten elek- 
trisch leitfahigen Paste (5) mit einer Schutzschicht 
(7) liberzogen wird 

9- Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schutzschicht (7) eine fltissige, aus- 
hartbare Isolatormasse (4) verwendet wird 
10, Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der elektrisch nicht- 
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tetfahigen Paste (5) durch Verbinden euier ai^- 
SiiJ"^^^™^''^ Glasfasem (3) her- 

11. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis la 
dadurch gekennzeichnet, daB eine elektrisch leitSr 
hjge Paste (5) verwendet wird, die auf der Oberfla- 
Che des elektrisch mchtleitenden Stabes (1) haftet 

Hierzu 1 Seite(n)Zeichnungen 
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